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Abstract of FR2727047 

The device is designed to transform wood into 
a high peiiormance construction material, by 
improving its mechanical performance and to 
control its dimensional deformations. The 
device consists of at least three moulds, one 
for the transformation of logs of wood into 
modular elements by means of pressurised 
drying. The second mould is designed for the 
transformation of the modular element into a 
construction module.This second 
transformation is achieved by pressurising the 
modular elements, whilst they are drilled with a 
matrix of holes in two dimensions and then 
impregnated with resin. The third 
transformation takes place in a similar way and 
allows elements to be combined into elements 
with larger sizes required for construction 
purposes. 
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PROCEDES ET DISPOSITIFS POUR LA TRANSFORMATION DU BdS. 

(57) L'invention conceme un dispositif permettant de maltri- 
sSr les deformations dimenslonneties du bois et d'augmen- 
ter sa resistance m6canique. 
II est constitue d'un moule (1) 6quip6 de verins dans le- 

§uel on regroupe un ensemble organise de rondins (2) de 
imensions variables (3) pour les malntenir sous une pres- 
sion constante et de force requise par les calculs. 

Lorsque les rondins oonstituants I'ensemble organist ont 
attaint le degre hygrometrique requis, le mouie pemiet Tin- 
jection des resines pour le remplissage des interstices en- 
tre les rondins (4), d'amenager des gaines pour les armatu- 
res (5), de positionner les armatures (6) et d'injecter 
ensuite dans les gaines des resines (7) pour assurer Tad- 
h^sion entre le bois et les armatures. 

Uensemble monolithique ainsi realise (8) peut etre de- 
coupe (9) a la dimension souhail^e. 

Le dispositif selon {'invention est particulierement destine 
t la realisation d'eiements en bois debout de dimensions 
variable pour la realisation d'ouvnages rentrant dans le b§ti- 
ment et (e mobilier. 
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1.00 DESCRIPTION 

La presente invention conceme un precede de transfofmation de certaines essences de bois qui permel 
d*obtenir un materiau de constniction de tres haute performance technique en partant d'un bois de choix 

5 courant rentrant dans la ctassificatton des "bois resineux" (pin ,sapin.etc ) et peupliers peu 

resistants . 

Le bois ainsi decht. apres avoir subi une procedure de decorgage et de calibrage a la longueur et au 
diametre requis. est traite par un systeme d'autodavage contre tes agressions bacteriennes et cetles en 
to provenance de la biogeographie 

C'est apres ce dernier traitement largement repandu en France et dans le monde que te procede objet 
de I'invention s'applique : 

Apres le traitement par autodavage . les rondins de diamitre variable { tous les deux centimetres dans 
15 des limites allant de quatre a vingt centimetres ) sont stabilises contre les deformations dimentionnelles 
hygrometriques (fissuration . defomiations,). 

Pour realtser cette operation, le procede , selon Tinvention . congoit deux methodes distinctes . 

20 

2.00 PROCEDE 

2.10 PROCEDE DE TRANSFORMATION DE UITEM 

25 La premiere methode s'applique a I'item de I'ensembte modulaire . Celui-ci pouvant etre mis en oeuvre 
en element tsole et ou integre dans I'ensemble modulaire. mais son emploi est reserve phndpalement a 
des elements decoratifs et classes dans les materiaux nobles . 

Apres le traitement en autoclave les rondins decrits ci-avant sont poses dans des moules metallique 
30 retractable lesquels enveloppent sur toute la longueur les rondins sur les 3/4 minimum de leur 
circonference pour maintenir une pression suffisante a empecher la ftssuration du tx>is pendant le 
sechage. 

Les moules sont prealablement recouverts tfune feuiile metallique d'une epaisseur variable, selon 
35 caiculs et de nature au choix (laiton. cuivre ,zinc, aciers ) .( voir figure 1/6 ) 

La feuiile requise est cerclee en force par le moule hydraulique autour du rondin seche , elle peut dire 
collee, soudee et/ou brasee sur toute la longueur du rondin, formant ainsi une gaine protectrice de celui 
ci . Une ecorce artificielle . protectrice et valorisante esthetiquement et techniquement 

40 
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Les elements moduiaires sont des elements organises dont le dimenstonnement et les prophetes 
physiques et mecaniques sont pre-determines . Ces elements sont destines a la construction de 
5 bailments de dimensions courantes . rnais aussi et surtout a la reaiisatton en usine et in-srtu de 
batiments de grandes dimensions . 

La deuxieme methode s*applique aux rondins regroupes et soudes dans un ensemble mondithique et 
10 modulaire . ( 0.96 X 0.96 et de 4,00 de longueur, p>ar exemple pour des rondins de 0,14 de diametre). 
avec un moule metallique retractable par un systeme de verins hydrauliques permettant au dit moule de 
maintenir une pression suffisante . pour empecher les rondins de se fissurer pendant leur sechage , et 
ce . quel que soit le mode de sechage, ( artiftciel et/ou natural) (voir figure 2/6) et realiser les elements 
dechts ci-avant. 

15 

Apres le sechage. le bloc de rondins . decht ci avant. maintenu dans le moule hydraullque. subit une 
operation de pergage. Les rondins sont diametralement perces dans les deux sens et a des distances 
requises par les calculs ( voir figure n"* 3/6) . 

20 La dimension des trous perces est defmie en fonction de la performance technique demandte aux 
modules a realiser . 

En effet les trous decrits serviront de gaine d'injection de la resine pour realiser la post-oontrainte 
appliquee aux modules 

Apres rinjection mentionee ci-avant. ie bloc est libere du moule et decoupe dans le sens du module 
decht ( 0,90 X 0.90 ) pour former des plaques monolithiques et d'une resistance mecanique pre- 
determinee pouvant offirir une variete d'epaisseur commengant a deux centimetre . (voir fig.3/6) 

30 Le precede decrit change (es proprietes physique du bois et son aspect esthetique . La methode permet 
notamment . par adjonction dacier ,de fibres de verre, de tiges filetees. et de resines appropriees 
d'augmenter a souhait . ies prophetes mecaniques du bois et de stabiliser dans les limites requises ses 
deformations dimensionnellles et hygrom^triques . 

35 

2.30 PROCEDE DE TRANSFORMATION DES MODULES EN ELEMENTS DE GRANDES 
DIMENSIONS ASSEMBLES EN CONTINU. 

La troisieme methode s'applique aux memes rondins d'une maniere identique a la deuxieme methode 
40 decrite d-avant (voir fig. 4/6) 

Elle differe de cette demiere dans le dimensionnement de regroupement et dans la disposition des 
armatures dans le sens de sa plus grande dimension. 
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3 

Les rondins sont regroupes et soudes dans un ensemble monoiithique de dimension variable (voir 
fig. 4/6) 

Dans le sens de la largeur te module soude consen/era la dimension requise par le moule, dans le sens 
5 de la longueur les modules seront soudes entre eux pour atteindre la dimension souhaitee pouvant 
varier selon la possibilite du banc de pre-tension des aciers de 2 ml a 20 ml par exemple (voir fig.5^) . 

3.00 MATERIAU DE BASE 

10 

Le materiau selon Tinvention a pour objet la realisation dun nouveau procede de construction dont 
reiement de base est le module dealt cl-avant et sa determination est ia suivante 

3.10 Constituants 

15 

3.11 Dentem 

Rondins de section, feuilles metaliiques de composes ferreux et/ou non ferreux, ou enrobes resineux 
pour former enveloppe. 

20 

3.12 Oe Tensemble modulaire 

Les elements modulaires se composent essentiellement de rondins dune longueur de 4 ml et plus et de 
diam^tre variable, d'amnatures, de resines. d'etriers de jonction et de produits de traitement de surface. 

25 L'ensembie de ces composants assurent la protection dans les temps, de$ elements modulaires, 

maTtrisent les deformations decrites dans la transformation de ritem et conferent aux d'lts elements, la 
possibilite de realiser des elements monolithiques de dimensions variables. 

3.13 Des elements de grandes dimensions 

30 

Les elements de grandes dimensions se composent a Tidentique des elements modulaires. lis se 
caracterisent par te fait que feurs dimensions de regroupement sont variables et que leur assemblage se 
realise en usine au moyen dun banc de pre-tension des armatures. De ce fait, dans leur composition au 
regard des elements modulaires il faut y ajouter les armatures preterxJues. 
35 Ainsi leur protection et leur maitrise des differerUes deformations sont identiques a celles des elements 
modulaires. 



3.20 LES ASSEMBLAGES 
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3.21 Assemblage des ttems 

5 En complement de Tassembiage a Tidenlique des ensembles modulaires decrits d-apres. Les Item 
determines peuvent dtre mis en oeuvre directement et tndividuellement sans subir aucun autre 
traitement 

Seuls des traitement de surface speciflques de nature notamment a ameliorer resthetique sont 
10 necessaires . 

Tous les types connus d'assemblages bois et metal sont possibles 

3.22 Assemblage des didments modulaires 

15 

Assemblage d'elements de meme nature ( dalles ) 

Les modules peuvent s'assembler pour former un ouvrage elementaire aux dimensions souhaittes 
Lassemblage selon I'invention est realise a I'usine et/ou irv>situ selon la methode suivante : 
Les modules pre-determines a cet effet component, a leur realisation, sur leur quatre cotes des boudes 
20 en forme d'etriers males et femelles { voir figure 6/6 ) permettant un assemblage avec goi4on. . 

Apr^s I'assemblage des modules on precede au remplissage des interstices de joncttor^ { voir figure 6/6) 
par injection de resine et/ou de mortier 

Lel^ment ainsi realise de dimension variable , dans les limttes des deformations dimensionnelles 
admises et/ou des calculs. peut 6tre soutenu par tous les supports connus. ou. encore §tre considere 
25 comme un element fini. et s'integrer dans un ensemble de grandes dimensions. 

Dans les deux cas il peut comporter une poutre de rive dont I'assemblage selon rirwention est le suivant 

A I'image de I'assemblage des elements modulaires. la poutre s'incorpore a I'eidment par rintermedtaire 
des ethers et des items de jonction (voir figure 6/6) 

30 

La m^e methode peut §tre employee pour I'assemblage des elements modulaires pour les poutres de 
nve . de refend, et les murs (voir figure 6/6) 

3.23 Assemblage des filaments de grandes dimensions 

35 

Des elements de grandes dimensions peuvent etre assembles ou bien a ridentique des elements 
modulaires ou bien selon la methode indiquee (fig lO) 
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4.00 MISE EN OEUVRE DES ENSEMBLES MODULAIRES 



Qu'ils s'agissent cf elements constitutifs. <f elements finis, de dalles de ptanchers ou de toiture, de dalles 
decoratives. de circulations, de protection ou d*elements constitues de murs et de doison, dans un mode 
prefere de mise en oeuvre. chaque element modulaire est une figure carree. fassemblage cfun 
ensemble modulaire s'effectuant en usine et/ou in situ, selon le cas. les mdthodes de mise en oeuvre, 
les supports et les liaisons sont differentes. 

Ceperwiant, hormis la mise en oeuvre des elements traites en post-contrainte. on peut considerer que 
les autres elements mentionnes ci-avant, dont la liste n'est pas exhaustive se realise a ridentique des 
elements couramment employes dans la construction. 



5.00 MISE EN OEUVRE DES ELEMENTS DE POST-CONTRAINTE ET DE GRANDES DIMENSIONS 



La mise en oeuvre des elements de grandes dimensions ne different en rten a la pose d'elements 
connus dans le bdtiment cependant. comparee a celle d'616ments en t)^ton arme, la f&ibiB densite du 
kx)is ameliore sensiblement la manutention et le transport 
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APPUCAT10NS INDUSTRIELLES 

MOBILIER 

5 

Interieur 

11 s'agit du mobiUer courant. table de bureau. fauteuiL banquette, table de satcn, daustra. 
10 Exterieur 

Banc, table de jardin, banquette, jardinerie. tsordure de haie, abri de jardin. 
Urbain 

15 

Banc public, circulation autour de piscine, abri de bus. panneau d'affichage, panneau directionnel. 
cloture, lampadaire de ville et de campagne. 

20 MOTIFS DECORATIFS 

L'assemblage du bois permet la composition de motifs decoratifs sur la base de figures geometriques. 
MATERIAUX DE CONSTRUCTION 

23 

Poteau 

Forme libre dans le respect du procede technobois et du syteme constructif. 
30 Murs 

Se con^it comme un mur porteur traditionnel avec les performances techniques du bois et/ou ameliore 
par le procede technobois. 

L'estethtque de surface peut etre un atout economique puisqu'il evite tout revetement final. 

55 
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OO 
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REVEND1CAT10NS 

5 1 Dispositif de transfomation du bois de cnoix courant utilisable en particulier comme matehau de 
construction en enrichissant son aspect, ses performances mecantques et en mattrisant ses 
deformations dimensionnelles. caracterise en ce que ce dispositif comprend nolamment au moins trois 
moules. Tun pour la transformation d'un rondin de bois, defini comme etant un item tfun element 
modulaire, le deuxieme pour la transformation du dit eiement modulaire. le troisieme pour la 

10 transformation des elements de grandes dimensions et en ce que les Items qui se composent 
essentieliement d'un rondin d'une longueur de 4 metres et plus, de diam^tre variable et tfune ertveloppe 
metalUque et tfun produit analogue assurant la protection du rondin centre les agressions admises dans 
le domaine de la construction et maitrisant ses deformations dimensionnelles de fagon d permettre 
I'emploi du dit rondin dans les circonstances dediees generalement ^ la construction, et en ce que les 

15 elements modulaires qui se composent essentieliement de rondms d*une longueur de 4 ml et plus, 
diametre variable, darmature de pre-contrainte, de resines ; d'elriers de jonctions et de traitements de 
surfeK» assurant les protections et maitrisant les deformations decrites pour ritem et conferent aux dits 
elements la possibilite de realiser des 6tements de grandes dimensions avec irK»rporation ou non de 
poutres de rives pour former des elements finis. 

20 

2 Disposition selon la revendication 1 , caracterise en ce que le moule pour ta transfbrmation de I'item 
comportent des verins pour maintenir, pendant le temps de seichage du rondin, la pression sufffisante 
pour eviter ta fissuration excessive du rondin et I'equiiibrage de ce dernier a la fin du sechage. 

25 3 Disposition selon la revendication 1 . caractense en ce relement de grande dimension comporte des 
venns degageant la pression suffisante pour eviter la fissuration excessive des rondins et dTautres verins 
pour positionner le monobloc de rondins soudes avanl le decoupage dans le sens de t'epaisseur de 
I'item de relement 

30 4 Dispositif selon la renvendication 1 . caraaerise en ce que le moule pour la transformation de relement 
modulaire comporte des verins degageant une pression suffisante pour eviter la fissuration excessive 

des rondins. 

5 Dispositif selon la revendication 1, caracterise en ce que Tenveloppe metallique ou d'un mat^au 
35 analogue puisse §tre posee et maintenue pendant la periode de sechage et soudee et /ou collee apres 

ie catik>rage du rondin. 

6 Dispositif selon la revendication 1. caracterise en ce que le moule et les verins permetlent 
l amenagement des games des armatures a realiser dans les rondins organises dans le moule, d des 

40 distances variables et en fonction de Fepaisseur predefinie des elements modulaires. 

7 Dispositif selon la revendication 1. caracterise en ce que le moule permet r injection des resines pour le 
remplissage des interstices entre les rorxlins du module et des elements de grandes dimensions. 
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8 Oispositif selon la revendication 1 . caractense en ce que le moute permet le decoupage automatique 
des rondins aux dimensions pre-detenninees. 

9 Dispositif selon la revendication 1 , caractense en ce que le moule et (es vehns permettent la mise en 
place des armatures du module celles des etrters de liaison et les injections de resines des armatures. 

10 Dispositif selon la revendication 1 , caracterise en ce que le moule et les verins permettent la mise en 
place des armatures de pre-tension et ceile de la post-containte des elements. 

11 Dispositif selon la revendication 1. caracterise en ce que le moule et les verins permettent la mise 
aux dimensions dans le respect des tolerances. Tensenrible modulaire avant te sechage des resines 
decrites dans les revendications 7/.9 et avant le decoupage predetermine de la mise en epaisseur des 
modules. 

12 Dispositif selon la revendication 1 . caracterise en ce que le moule permet le decoupage des modules 
decrits dans la revendication compatible avec le dispositif de decoupe chaine. 

13 Dispositif selon les revendications 1/6/7, caracterise en ce que le moule pemet rassemblage des 
ensembles modulaires en usine et in situ pour former des elements monolithiques de dimensions 
variables a souhait 

14 Oispositif selon les revendications 1/9/13, caracterise en ce qu'il penmet la jonction des elements 
modulaires a Tusine et/ou in situ. 

15 Oispositif selon tes revendications 1/9/13, caracterise en ce qu'il permet la realisation des elements 
modulaires en bois debout de construction de type extensible par assemblage h I'usine et/ou in situ avec 
des goujons et supers goujons de dimensions variables. 
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